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(5) Verfahren und Vorrichtung zum hydraulischen Abdichten eines Hohlprofils 

® Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum hydraulischen 
Abdichten eines Hohlprofils aus einem metallischen 
Werkstoff, insbesondere Stahl, das mittels eines Wirkme- 
diums einem Innenhochdruck-UmformungsprozeS unter- 
worfen wird. Die Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, 
daS das Hohlprofil im Bereich der Abdichtstelle radial 
nach innen gerichtet umgeformt wird und dieser Bereich 
abdichtend auf einem im Hohlkorper angeordneten Stutz- 
korperzur Anlage kommt. 

Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichtung zur Durchfuh- 
rung des Verfahrens, bestehend aus einem Gesenk und 
einer Spano und Vorschubeinheit, sowie das Hohlprofil 
verschliefcenden Dichtelementen. 

Die Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, daS im Be- 
reich der Dichtstelle das aus zwei Gesenkhalften (1 f 2, 22, 

23) bestehende Gesenk auf der Innenseite je eine iiber 
den Umfang radial nach innen sich erstreckende abgerun- 
dete Auswolbung {9, 10, 19, 20) aufweist und die Spann- 
und Vorschubeinheit (30) mit einem axial bewegbaren 
und in das Hohlprofil (11) mittels eines Zug-Druck-Ele- 
mentes (8) einschiebbaren Dorn versehen ist, wo bet der 
Dorn in bezug auf das Gesenk so positioniert ist, dafc die 
Auswolbungen (9, 10, 19, 20) des Gesenkes korrespondie- 
rend zu einem entsprechend ausgebildeten Abschnitt (18, 

24) des Domes liegen. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum hydraulischen 
Abdichten eines Hohlprofils aus einem metallischen Werk- 
stoff, insbesondere Stahl, gemaB dem Oberbegrifif des Pa- 
tentanspruches 1, sowie eine Vorrichtung zum Durchfiihren 
des Verfahrens gemaB den Oberbegriffen der Patentansprii- 
che 3 und 11. 

Der Innenhochdrack-Umformungsprozess dient zum 
Ausformen von Hohlprofilen aus metallischen Werkstoffen, 
insbesondere Stahl, mittels hydraulischer Wirkmedien. Vor 
Aufgabe des Innenhochdruckes miissen beide offenen En- 
den des Hohlprofiles abdichtend verschlossen werden. Die 
Abdichtung kann zum einen im Gesenk erfolgen oder uber 
Dichtelemente wie Ringzacke, Kegelansatz oder Elastomer- 
dichtung. 

Der Vorteil der Abdichtung uber ein geschlossenes Ge- 
senk ist, dass kein separates Dichtelement erforderlich ist 
und keine axialen Dichtkrafte auftreten. Dafur muss man als 
Nachteil in Kauf nehmen, dass die Abdichtung nur am Roh- 
rende moglich ist Bei der Anwendung einer Ringzacke er- 
folgt die Dichtwirkung durch eine plastische Verformung 
des Rohrwerkstoffes. 

Vorteile: einfache Form des Dichtelementes und keine 
bzw. geringe Anforderungen an Durchmessertoleranzen 
oder Oberflachenbeschaffenheit. 

Nachteile: Die Dichtwirkung ist von der Beschaffenheit 
der Hanflache abhangig und nur fur weiche Rohrwerkstoffe 
geeignet Die Ringzacke wind aus einem geharteten Material 
gefertigt und ist deshalb verschleiBanfallig. Nach der Ab- 
dichtung entstehen unsaubere und undefinierte Stimflachen. 
Die ben5tigte Dichtkraft ist vom Innendruck abhangig. Das 
Verfahren ist nur bei Rohrwanddicken < 3 mm anwendbar 
und die Abdichtung ist nur am Rohrende moglich. 

Bei der Anwendung eines Kegelansatzes erfolgt die Ab- 
dichtung im Rohr durch eine gegen den Innendruck gerich- 
tete axiale Verschiebung einer kegeligen Flache. Die Dicht- 
wirkung erfolgt durch eine plastische Verformung des Rohr- 
werkstoffes zwischen Dichtelement und Gesenk. 

Vorteile: Die Form des Dichtelementes ist einfach und an 
die Hanflache werden keine besonderen Anforderungen ge- 
stellt Die Anforderungen an die Oberflachenbeschaffenheit 
sind gering und das Verfahren ist auch fur dunnwandige 
Rohre geeignet 

Nachteile: Die benotigte Dichtkraft ist vom Innenhoch- 
druck abhangig und die Abdichtung ist nur am Rohrende 
moglich. 

Bei der Elastomerdichtung kann die Abdichtung entfemt 
vom oder am Rohrende erfolgen (siehe auch 
DE38 20 952A1). 

Vorteile: Das Rohrende wird durch Umformung nicht 
verandert Das Verfahren ist auch fur dunnwandige Rohre 
geeignet und die Dichtwirkung ist nicht wegabhangig, 

Nachteile: Die Anforderungen an Durchmessertoleranzen 
und Oberflachenbeschaffenheit im Dichtungsbereich sind 
hoch. Das Rohrende muss gratfrei sein und eine Anfasung 
aufweisen. Der Elastomerwerkstoff ist verschleiBanfallig 
und die Zuhaltekraft ist vom Innendruck abhangig. Die Ab- 
dichtung unsymmetrischer Rohrquerschnitte ist problema- 
tisch. 

Aufgabe der Bandung ist es, ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zum hydraulischen Abdichten eines Hohlprofiles, 
das einem Innenhochdruck-Umformungsprozess unterwor- 
fen wird, anzugeben, mit dem bzw. mit der unabhangig von 
der Wanddicke, bei nahezu beliebigen Innendurchmesser 
und MaBtoIeranz in nahezu beliebiger Entfemung zum Roh- 
rende und unabhangig vom Innenhochdruck eine sichere 
Abdichtung moglich ist 



Diese Aufgabe wird ausgehend vom Oberbegriff in Ver- 
bindung mit den kennzeichnenden Merkmalen des Patenlan- 
spruches 1 gelost Bezuglich der Vorrichtung sind die Lo- 
sungen in den Patentanspruchen 3 und 11 angegeben. Vor- 
5 teilhafte Ausgestaltungen sind Bestandteil von Unteransprii- 
chen. 

Die Vorteile des erfindungsgemaBen Verfahrens sind 
darin zu sehen, dass der Dichteffekt selbstverstarkend ist 
und daher keine Zuhaltekrafte notwendig sind. Da der Ab- 
io stand vom Rohrende nicht begrenzt ist, ist die Abdichtung 
an beliebiger Stelle im Werkzeug moglich. Die fur das Ge- 
senk erforderlichen Zuhaltekrafte konnen verringert wer- 
den, da nicht das komplette Werkstuck unter Innenhoch- 
druck steht Die Dichtwirkung ist nicht von der Position der 
15 Spann- und Vorschubeinheit abhangig. Nach dem Umform- 
vorgang ist ein Kalibrieren des Innendurchmessers des 
Werkstuckes moglich. Im Bereich der Abdichtung sind ge- 
ringere Anforderungen an MaBtoleranzen und Oberflachen- 
beschaffenheit erforderlich. Die Anordnung einer kontinu- 
20 ierlich verschlieBbaren Ringfuge ermoglicht es, die Ab- 
dichtstelle auf einer Seite des Hohlprofils mitwandem zu 
lassen, so dass damit das fur den Innenhochdruck-Umfor- 
mungsprozess erforderliche Material gesteuert axial nach- 
geschoben werden kann. 
25 In der Zeichnung wird anhand einiger Ausfuhrungsbei- 
spiele das erfindungsgemaBe Verfahren sowie die dazugeho- 
rigen Vorrichtungen naher erlautert Es zeigen: 

Fig. 1 im Langsschnitt ein erstes Ausfuhrungsbeispiel ei- 
ner erfindungsgemaB ausgebildeten Vorrichtung 
30 Fig. 2 im Langsschnitt ein zweites Ausfuhrungsbeispiel 
Fig. 3 im Langsschnitt ein drittes Ausfuhrungsbeispiel 
Fig. 4 im gleichen Langsschnitt wie Fig. 1 ein Ausfuh- 
rungsbeispiel mit Ringfuge ' 

Fig. 5 einen Schnitt im Richtung A-A in Fig. 4 
35 Fig. 6a-c Abwicklungen verschiedener Querschnittsfor- 
men einer Ringfuge. 

In Fig. 1 ist in einem Langsschnitt ein erstes Ausfuh- 
rungsbeispiel einer erfindungsgemaB ausgebildeten Vbrricb- 
tung dargestellt Die wesentlichen Eiemente dieser \brrich- 
40 tung sind ein Gesenk mit zwei Gesenkhalften 1, 2, einem an 
der Stirnseite 3 des Gesenks zur Anlage kommender Ab- 
streifer 4 sowie einer mit einer Spann- und Vorschubeinheit 
30 verbundenen Stange 8. Die axiale Verschiebung dieser 
Stange 8 ist durch einen Doppelpfeil 6 kenndich gemacht. 
45 Die Stange 8 ist mit einem Dorn verbunden. Dieser Dora 
weist einen zylindrisch ausgebildeten Kopfabschnitt 7 und 
im axialen Abstand dazu einen weiteren Abschnitt 17 auf, 
die beide einen groBeren Durchmesser haben als die Stange 
8. Zwischen beiden genannten Abschnitten 7, 17 ist ein Zwi- 
50 schenabschnitt 18 vorgesehen, dessen Durchmesser gerin- 
ger ist als der der beiden benachbart liegenden Abschnitte 7, 
17. ErfindungsgemaB sind beide Gesenkhalften 1, 2 im Ab-' 
dichtbereich mit je einer nach innen gerichteten Auswol- 
bung 9, 10 versehen, die korrespondierend zum Zwischen- 
55 abschnitt 18 ausgebildet sind. Die axiale Lange der Aus wol- 
bung 9, 10 ist hochstens gleich oder kleiner als die des Zwi- 
schenabschnittes 18. 

Das Verfahren lauft mit folgenden Arbeitsschritten ab: 
Das umzuformende Hohlprofil 11 wird bei geoffnetem Ge- 
60 senk in dieses eingelegt und mittels der Spann- und Vor- 
schubeinrichtung 30 der Dorn mittels der Stange 8 in das 
Hohlprofil 11 eingeschoben und so in bezug auf das Gesenk 
positioniert, dass der Zwischenabschnitt 18 korrespondie- 
rend zu den Auswolbungen 9, 10 liegt Nach SchlieBen der 
65 beiden Gesenkhalften 1, 2 wird mittels der Auswolbungen 
9, 10 das im Bereich der Auswolbungen 9, 10 liegende Ma- 
terial des Hohlprofils 11 auf den Zwischenabschnitt 18 des 
Domes gedriickt Dabei wird eine Sicke 12 gebildet Im 
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Falle, dass die axiale Erstreckung der Auswolbungen 9, 10 
geringer ist ais die des Zwischenabschnittes 18, wird durch 
leichtes Zuriickschieben des Domes die Schulter 13 am 
Ubergang Kopfabschnitt 7/Zwischenabschnitt 18 gegen den 
Obergang 14 zur Sicke 12 gepressL Diese Anpressung bildet 5 
die AbdicbtsteUe, wobei in dem Raum 15 vor dem Kopfab- 
schnitt 7 des Domes Innenhochdruck fiir den eigentlichen 
Umformprozess aufgebracht wird. Der selbstverstarkende 
Effekt ergibt sich dadurch, dass der Innenhochdruck auf die 
Stimflache 16 des Kopfabschnittes 7 des Domes wirkt und 10 
ihn somit gegen den Ubergang 14 presst Nach erfolgter 
Umfonnung werden die Gesenkhalften 1, 2 aufgefahren und 
durch Zuriickschieben des Domes wird die angebrachte 
Sicke 12 weggedriickt und dieser Bereich des Hohlprofiles 
kalibriert Bei dieser Riickwartsbewegung des Domes wird 15 
das Hohlprofil 11 gegen den Abstreifer 4 gedriickt. 

Fig. 2 zeigt eine zweite Ausfuhrungsform einer erfin- 
dungsgemaB ausgebildeten Vorrichtung, wobei fiir gleiche 
Teile gleiche Bezugszeichen gewahlt worden sind. Im Un- 
terschied zur Ausfuhmngsform gemaB Fig. 1 ist zwischen 20 
dem zylindrisch ausgebildeten Kopfabschnitt 7 und der zy- 
lindrisch ausgebildeten Stange 8 ein Ubergangsabschnitt 24 
angeordnet In diesem Ausfuhrungsbeispiel ist der Uber- 
gangsabschnitt 24 als Kegelstumpf ausgebildet. Dement- 
sprechend weisen auch die beiden Gesenkhalften 22, 23 an- 25 
dere Auswolbungen auf und ahneln ansonsten mehr der Va- 
riante in Fig. 2. Der Vorteil dieser Anordnung ist darin zu se- 
hen, dass durch den kegelig ausgebildeten Ubergangsab- 
schnitt 24 eine wesentlich langere Dichtflache 25 gebildet 
wird. ° 30 

Im dritten Ausfuhrungsbeispiel gemaB Fig. 3 weisen die 
beiden Gesenkhalften 26, 27 keine Auswolbungen auf und 
zwischen ihnen und der Spann- und Vorschubeinrichtung 30 
ist eine ringfbrmige Matrize 28 angeordnet Die Matrize 28 
ist als geschlossener Ring ausgebildet, der am vorderen of- 35 
fenen Ende einen Einlaufabschnitt 21 aufweist. Zum Verfah- 
ren der Matrize 28 ist diese mit der Spann- und Vorschubein- 
heit 30 verbunden. Der Dorn mitsamt der Stange 8 kann un- 
abhangig davon bewegt werden. Der Dom weist ansonsten 
gleich der Ausfuhrung gemaB Fig. 2 einen zylindrisch aus- 40 
gebildeten Kopfabschnitt 7 auf. 

Bei dieser Ausfuhrungsform lauft die Verfahrensweise so 
ab, dass nach dem Einlegen des Hohlprofiles 11 in das ge- 
teilte Gesenk der Dom mittels der Stange 8 eingeschoben 
und das Gesenk geschlossen wird. Dann schiebt die Spann- 45 
und Vorschubeinheit 30 die Matrize 28 in Richtung Stirn- 
seite 3 des Gesenks. Dabei wird das Hohlprofil U am Ende 
eingezogen. Durch Zuriickschieben des Domes kommt die 
Schulter 13 des Domes an dem Ubergang 29 der Einschnii- 
rung abdichtend zur Anlage. Nach dem Offnen des Gesen- 50 
kes 26, 27 und Wegfahren der Matrize 28 kann der Endbe- 
reich des Hohlprofiles 11 durch Zuriickfahren des Domes 
kalibriert werden. 

Fig. 4 zeigt im gleichen Langsschnitt wie Fig. 2 ein wei- 
teres Ausfuhrungsbeispiel mit einer Ringfuge, wobei hier 55 
ebenfalls fur gleiche Teile gleiche Bezugszeichen verwendet 
worden sind. Das zuhaltende Gesenk weist zwei Gesenk- 
halften 31, 32 auf, wobei in dem hier rechts liegenden Stirn- 
seitenbereich in jeder Gesenkhalfte 31, 32 ein mit radial ver- 
laufenden Stegen 35, 36 (Fig. 5) unterteiltes Ringfugenele- 60 
ment angeordnet ist Wahlweise kann das Ringfugenelement 
integraler Bestandteil der jeweiligen Gesenkhalfte 31, 32 
oder als separater Einsatz ausgebildet sein. In Wirkverbin- 
dung mit diesem Ringfugenelement steht ein Ring 40, von 
dem sich axial Zungen 37 (Fig. 5) erstrecken, wobei die 65 
Zungen 37 ein weiteres Ringfugenelement bilden. Der Ring 
40 ist in bezug auf das erstgenannte Ringfugenelement so 
positioniert, dass die Zungen 37 den Liicken zwischen den 
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Stegen 35, 36 genau gegenuberstehen. Beim Verfahren des 
Ringes 40 in Richtung Gesenk werden die Liicken kontinu- 
ierlich geschlossen. Zur Verdeutlichung dieses Vorganges 
sind im vorderen Endbereich des Ringes 40 zwei gestri- 
chelte Linien eingetragen. Die weiter in der Figur links lie- 
gende gestrichelte Linie soli als unsichtbare Korperkante 
das Ende der Stege 35, 36 und die weiter rechts liegende ge- 
strichelte Linie den Anfang der Zungen 37 kennzeichnen. 
Bei Verschiebung des Ringes 40 in Richtung Gesenk 31, 32 
fallen in der Endlage die beiden gestrichelten Linien zusam- 
men. Der Ring 40 ist beispielsweise liber Stangen 38, 39 mit 
der Spann- und Vorschubeinheit 30 verbunden. Die Anord- 
nung eines Domes und dessen Verbindung zur Spann- und 
Vorschubeinheit 30 ist in Fig. 2 bereits ausfuhrlich darge- 
legt, so dass sich eine Wiederhoiung hier eriibrigt 

In Fig. 6 in den Teilbildem a-c sind in einer Abwicklung 
verse hi edene Querschnittsformen einer Ringfuge darge- 
stellt Teilbild a entspricht der Darstellung in den Fig. 4, 5. 
Die Querschnittsform der Zungen 37.1 und der komplemen- 
tar dazu ausgebildeten Stege 35.1, 36.1 ist rechteckig. Im 
Teilbild b sind zum leichteren Einfuhren der Zungen 37.2 
sowohl die Stege 35.2, 36.2 als auch die Zungen 37.2 am 
vorderen Ende abgerundet Eine besondere Variante zeigt 
Teilbild c. Bei dieser Ausfuhrungsform sind die Zungen 
373 als auch die Stege 353, 363 als spitze Dreiecke ausge- 
bildet Diese Anordnung hat den Vorteil, dass bei der Ver- 
schiebung des Ringes 40 die Liicken zwischen den Stegen 
353, 363 axial und gleichzeitig radial geschlossen werden. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum hydraulischen Abdichten eines 
Hohlprofils aus einem metallischen Werkstoff, insbe- 
sondere Stahl, das mittels eines Wirkmediums einem 
Innenhochdruck-Umformungsprozess unterworfen 
wird, dadurch gekennzeichnet, dass das Hohlprofil 
im Bereich der Abdichtstelle radial nach innen gerich- 
tet umgeformt wird und dieser Bereich abdichtend auf 
einem im Hohlkorper angeordneten Stutzkorper zur 
Anlage kommt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass der Stutzkorper wahrend des Umformprozes- 
ses in axialer Richtung gegen den verformten Bereich 
des Hohlprofils gepresst wird, nachdem das Umformen 
des Hohlprofils im Bereich der Abdichtstelle vorge- 
nommen wurde. 

3. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach 
Anspmch 1, bestehend aus einem Gesenk, aus das 
Hohlprofil verschlieBenden Dichtelementen und einer 
Spann- und Vorschubeinheit zum Hxieren und Bewe- 
gen der Dichtelemente, dadurch gekennzeichnet, dass 
im Bereich der Dichtstelle das aus zwei Gesenkhalften 
(1, 2, 22, 23) bestehende Gesenk auf der Innenseite je 
eine uber den Umfang radial nach innen sich erstrek- 
kende abgerundete Auswolbung (9, 10, 19, 20) auf- 
weist und die Spann- und Vorschubeinheit (30) mit ei- 
nem axial bewegbaren und in das Hohlprofil (11) mit- 
tels eines Zug-Druck-Elementes (8) einschiebbaren 
Dom versehen ist, wobei der Dom in bezug auf das Ge- 
senk so positioniert ist, dass die Auswolbungen (9, 10, 
19, 20) des Gesenkes korrespondierend zu einem ent- 
sprechend ausgebildeten Abschnitt (18, 24) des Domes 
liegen. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Dom einen zylindrisch ausgebilde- 
ten Kopfabschnitt (7) aufweist, dessen Durchmesser 
geringer ist als das des Zug-Druck-Elementes (8). 

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 und 4, da- 
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durch gekennzeichnet, dass der Dorn im axialen Ab- 
stand zum KopfabschniU (7) einen zweiten Abschnitt 
(17) aufweist, dessen Durchmesser groBer ist als der 
des Zug-Druck-Elementes (8) und zwischen beiden 
Abschnitten (7, 17) ein Zwischenabschnitt (18) vorge- 5 
sehen ist, dessen Durchmesser geringer ist als der der 
beiden angrenzenden Abschnitte (7, 17) und dieser 
korrespondierend zur Auswolbung (9, 10) des Gesen- 
kes ausgebildet ist 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- io 
zeichnet, dass die axiale Lange des Zwischenabschnit- 
tes (18) gleich oder grofier ist als die der Auswolbung 
(9, 10) des Gesenkes. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspniche 3 oder 4, da- 
durch gekennzeichnet, dass der Dom einen zylindrisch 15 
ausgebildeten Kopfabschnitt (7) und daran anschlie- 
Bend einen Ubergangsabschnitt (24) aufweist, an dem 
das einen geringeren Durchmesser aufweisende Zug- 
Druck-Element (8) und der Obergangsabschnitt (24) 
korrespondierend zur Auswolbung (19, 20) des Gesen- 20 
kes ausgebildet ist 

8. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass an der der Spann- und Vorschubeinheit 
(30) zugewandten Stirnseite (3) des Gesenks ein das 
Zug-Druck-Element (8) umgreifender Abstreifer (4) 25 
angeordnet ist. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 3 dadurch gekennzeich- 
net, dass eine ringformige das Hohlprofil (11) umfas- 
sende Matrize (28) mit der Spann- und Vorschubeinheit 
(30) verbunden ist und in der Endlage an der Spann- 30 
und Vorschubeinheit (30) zugewandten Stirnseite (3) 
des Gesenks zur Anlage kommt, wobei Matrize (28) 
und Dorn abhangig oder unabhangig voneinander axial 
verschiebbar sind. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 35 
zeichnet, dass die Matrize (28) an dem dem Gesenk zu- 
gewandten Endbereich einen Einlaufabschnitt (21) auf- 
weist 

11. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach Anspruch 1, bestehend aus einem Gesenk, aus das 40 
Hohlprofil verschlieBenden Dichtelementen und einer 
Spann- und Vorschubeinheit zum Fixieren und Bewe- 
gen der Dichtelemente, dadurch gekennzeichnet, dass 
der der Spann- und Vorschubeinheit (30) zugewandte 
Stirnseitenbereich des Gesenks ein durch radial verlau- 45 
fende Stege (35, 36) unterteiltes Ringfugenelement 
aufweist, dessen zwischen den Stegen (35, 36) liegende 
Lucken kontinuierlich durch einen mit der Vorschub- 
einheit (30) verbundenen, Zungen (37) aufweisenden 
Ring (40) verschlieBbar sind und dieser mit einem an 50 
einem Zug-Druck-Element (8) befestigten und mit der 
Spann- und Vorschubeinheit (30) verbundenen Dorn 
zusammenwirkt, wobei die Zungen (37) ein wei teres 
Ringfugenelement bilden. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11 dadurch gekenn- 55 
zeichnet, dass die Querschnittsform der zwischen den 
Stegen (35, 36) liegenden Lucken rechteckig ist. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 11 dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Querschnittsform der zwischen den 
Stegen (35, 36) liegenden Lucken trapezformig ist 60 

14. Vorrichtung nach Anspruch 11 dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Querschnittsform der zwischen den 
Stegen (35, 36) liegenden Lucken ein spitzes Dreieck 
bildet 

15. Vorrichtung nach einem der Anspniche 12 bis 14 65 
dadurch gekennzeichnet, dass die jeweilige Quer- 
schnittsform am freien Ende abgerundet ist 

16. Vorrichtung nach Anspruch 11 dadurch gekenn- 



zeichnet, dass das im Stirnseitenbereich des Gesenks 
angeordnete Ringfugenelement mit seinen Stegen (35, 
36) integraler Bestandteil des Gesenks ist. 
17. Vorrichtung nach Anspruch 11 dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die das Ringfugenelement bildenden 
Stege (35, 36) in Form eines separaten Einsatzes in ei- 
ner im Stirnseitenbereich angeordneten Ausnehmung 
des Gesenks angeordnet sind. 
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